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Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstelliing einer Broschure, 
wobei mindestens eih inhattsbogen und ein Umschiagbogen miteinander verbun- 
den und gefalzt warden. AuQerdem wird eine Vorrichtung zur Herstellung einer 
Broschure mit einer Bogenzufuiirung, mit einer Verbindungseinrichtung zum Ver- 
binden eines Umschtagbogens mit einem Inhattsbogen und mit einer Falzeinrich- 
tung angegeben. 

* 

Eine Broscliure ist. ein buclibinderisclies Erzeugnis in Form eines Heftes mit ei- 
nem Papier- Oder Kartonumschlag, Am Rucken der Broschure sind alle Bogen - 
Inhattsbogen und Umschiagbogen - miteinander verbunden, insbesondere durch 
Drahtheftung Oder durch Klebung. 

r 

I 

Aus der Prsods sind zwei grundsatziicha Verfahren nebst entsprechenden Vor> 

richtungen zur Herstellung einer Broschure bekannt 

> 

ft 

Beim Zusammentragen werden mehrere ungefalzte Bogen auf einem Band ma- 
schlneil oder manuell zu einem Stapel zusammengetragen, danach am RQcicen 
verbunden. SdilieBlicli wird der miteinander verbundenen Stapei gefaizt, wobei 
ein Falzmesser im Bereich des Ruckens virirkt Ein Sdineidvorgang sclilieBt sich 
an. Bei diesem Verteihren sind geringe Mascliinenkosten vorteilliaft, jedoch ist das 
Falzergebnis quaiitativ weniger gut, da die Brosciiure in AbiiSngiglceit vom ver- 
wendeten Papier und dessen ly^aterialsteifiglceit und Elastizitat immer wieder von 
allein aufbl§ttern Icann. Zudem erfordert die Ausbiidung des Stapeis Zeit. 

Beim Sammeilieften werden vorgefaizte Bogen in der gewunscliten Anzalii uber- 
einandergeiegt und zu einer Drahtiieftmasciiine gefuhrt, wo der i-leftrucl(en durch- 
heftet wird und danach ein Schneidvorgang stattfindet. Das Ubereinanderlegen 
der Bogen geschieht manuell oder maschinell auf einer Sammelicette, die zur 
Orahtheftmaschine fuhrt. Da die Bogen vorgefalzt sind, entsteht eine scharfe RO- 
cl<enkante und die Quaiitat der Broschure ist hoch. Nachteilig beim Sammelheften 
sind die hohen Maschinenl<osten und die hohen Vorbereitungsl<osten durch das 
Vorfalzen. AuBerdem erfordert die ZufQhrung der Bogen auf der Sammellcette ei- 
nen hohen zeitlichen und personellen Aufwand. 



Ein groBer Bedarf an geringvolumigen Broschuren besteht vor aliem in der phar- 
mazeutischen Industrie, da sich Fattzettei in Arzneiverpackungen schlecht hand- 
haben lassen, insbesondere dann, wenn sie in die Verpackung zuruckbefdrdert 
warden sollen. 

* 

Ausgehend yon dem aus der Praxis bekannten Stand der Technik liegt der Erfin-* 
dung die Aufgabe zugrunde, ein Verfaiiren und eine Vonrichtung ,der In Rede ste- 
henden Art anzugeben, die die Produktionszeit verkurzt. 

Die vdranstehende Aufgabe wird bezuglicii des Verfahrens durcli die l^erkmale 
de3 Patentanspruches 1 getdst. Danacii ist ein Verfaiiren der in Rede steiienden 
Art derart ausgestaitet, dass der inhaitsbogen und der Umschlagbogen vor dem 
Faizen in s^paraten ubereinanderliegenden Aniageebenen abgeiegt werden. Die 
voransteliende Aufgabe wird bezQglicli der Vorriciitung durcli die Merkmaie des 
Patentanspruches 1 8 geldst. Danach ist eine Vorrichtung der in Rede steiienden 
Art derart ausgestattet, dass zwei ubereinandergeordnete Aniageebenen fur die. 
Bogen innerhalb des Bereioiis der Falzeinrichtung vorgesehen sind. 

« 

ErfindungsgemaB ist zunaclist erkannt worden, dass die Stapelausbildung aus 
den Bogen beim Zusammentragen und das Obereinanderlegen von Bogen auf 
einer Sammelkette wie beim Sammelheften sehr zeitraubend ist und einen iiohen 
personeilen Aufwand erfordert. Weiter ist erkannt worden, dass die Produktions- 
zeit verkurzt werden kann, wenn Iniialtsbogen und Umsciilagbogen in separaten 
ubereinanderliegenden Aniageebenen abgeiegt werden. Es wird auf diese Weise 
das Endprodukt quasi vor Ort, n^nlich in der Falzeinrichtung, vorberettet, ohhe 
dass gestapelt oder ubereinandergeiegt werden muss. AuSerdem wird die l\/ldg- 
lichkeit eroffnet, dass die Bogen direkt - also ohne deri aus der Praxis bekannten 
sammelnden oder zusammentragenden Zwischenschritt - aus einer Falzmaschi- 
ne Oder einem Anieger zur Aniageebene gefuhrt werden konnen* 

4 

Entsprechend der ubiichen Fallrichtung eines Falzmessers konnte der Umschlag- 
bogen auf der unteren Aniageebene und der Inhaitsbogen auf der oberen Aniage- 
ebene abgeiegt werden. Diese Ausfuhrungsform ist in konstruktiver Hinsicht ein- 
fach zu realisieren. Fur bestimmte Anwendungsfalle konnte das Falzmesser aber 



auch in.anderer RIchtung arbeiten. Jeweils die dem Faizmesser zugewandte An- 
lageebene nimmt den Inhaltsbogen auf und die vom Faizmesser weiter beabslan- 
dete Aniageebene den Umschlagbogen. Beispielsweise ist ein von unten nach 
oben gefuhrtes Faizmesser mogllch Oder baullche Gegebenheiten erfordem die 
vertikale Ausrichtung der Aniageebenen mit einem senl<recht dazu gefuhrten 
Faizmesser. 

• « 

m 

Der Inhaltsbogen konnte als einfacher Bogen vorliegen. der von einem Anieger 
direkt in die Aniageebene eingespeist wird. Fur mehrseitige Broschuren liegt der 
Inhaltsbogen als n-fach gefalzter Bogen vor, der ebenfalls direkt aus einer Falz- 
maschine zur Aniageebene gelangt. Bei der Zufuhrung eines gefalzten Bogens In 
die Falzeinrlchtung bzw. zu den Aniageebenen wird letztlich eipe Broschure er- 
stellt, die die hohe Qualitat eInes sammelgehefteten Erzeugnisses hat, jedoch mit 
geringerem maschinellen. ggf, manuellem und zeitlichem Aufwand hergestellt 
wurde. Der Umschlagbogen liegt In der Regel als einfacher Bogen vor, was nicht 
ausschlieBt, dass hlen^on Abwelchungen moglich sind. FQr die Idee der Produkti- 
onszeitverkurzung ist auch beziiglich . der Zufuhrung des Umschlagbogens we- 
sentlich. dass diese direkt aus einem Arileger zur Aniageebene erfolgt. Die Zufuh- 
rung der Bogen erfolgt sukzessive und zwar dann, wenn der Falzvorgang abge- 
schlossen ist und die Aniageebenen wieder frei werden oder sind und das gefalzte 
Produkt abgefuhrt wird Oder ist. Entsprechend der voranstehenden ubiichen zum 
Untergrund gerlchteten Fallrichtung konnte der Anieger fur den Umschlagbogen 
an der unteren Aniageebene angeordnet sein und die Falzmaschine bzw. der An- 
ieger fur den Inhaltsbogen an der oberen Aniageebene. 

Von besonderem Vorteil ist die Zufuhrung des Umschlagbogens einerselts und 
des Inhaltsbogens andererselts aus entgegengesetzten Richtungen zu den beiden 
Aniageebenen zum gleichen Zeitpunkt. Hierzu konnten der Anieger fur den Um- 

bzw. der Anieger fur den Inhaltsbogen entge- 
gengesetzt an den Aniageebenen angeordnet sein. so dass der Umschlagbogen 
und der Inhaltsbogen gleichzeitig in entgegengesetzten Richtungen antranspor- 
tierbar sind. Zum einen wird eine optlmale Taktzeit erhalten, da Umschlag- und 
Inhaltsbogen gleichzeitig die vorbestimmte Lage zuelnander erhalten und die ' 
Falzeinrlchtung direkt betatlgt werden kann. um die Broschure auszubllden und 



schlieBiich abzufuhren, damit wieder Piatz fur die nachsten Bogen zur Verfugung 
steht Zum anderen ist die Belieferung aus entgegengesetzten Richtungen daiiin- 
gehend vorteiiliaft, dass die Faizm^scliine bzw. der Anieger fur die Lieferung des 
Inhaitsbogens und der Anieger fur die Ueferung d.es Umschlagbogens ais mobile 
Einriciitungen direkt an die beiden Antageebenen hersmgefahren warden konrien 
und sich aufgrund der unterschiediichen Zufuhrseiten nicht behindem. Denkbar 
wSre aucli eine glelchgerichtete Zulleferung der Bogen, wobei dann die Anieger 
bzw. der Anieger und die Falzmaschine an der selben Seite der beiden Aniage- 
ebenen angeordnet waren. Nicht nur die Anieger und die Falzmaschine als Zu- . 
fuhrmittel koiinten als mobile Einrichtungen ausgeblidet sein. Auch die innerhalb 
des Bereiches der Faizeinrichtung anzuordnenden beiden Aniageebenen, die 
Falzeinrichtung und die Verbindungseinrichtung konnten alterhativ Oder zusatzlich 
ais mobile Einrichtungen vorliegen, direkt an die Falzmaschine bzw. den Anieger 
fur den inhattsbogen und den Anieger fOr den Umschlagbogen, die ebenfails mo- 
bii Oder auch immbbil sein kpnnen, herangefahren werden. Damit wird in vorteil- 
hafter Weise eine hohe Flexibilttat der Produktionsablaufe erreicht. 

Damit nun am Rucken der Broschure alle Bdgen - ggf. gefalzter Inhattsbogen und 
Umschlagbogen - miteinander verbunden sind, konnte vor der Zufuhrung des 
Umschlaigbbgens zur unteren Aniageebene ein Verbindungsmittel, insbesondere 
in Form einer Leimspur, aufgebracht werden. Dieser Verfahrensschrttt bereitet die 
von erfinderischer Qualitat gepragte AusfQhrung vor, dass dann die ubereinander- 
liegenden Bogen wahrend des Falzens gleichzettig verbunden bzw. gekiebt wer- 
den. Bisher findet die Verbindung von Bogen vor dem Falzen statt, wobei die De- 
ckungsglelchheit der Bogpn beelntrachtigt und der Nachbearbeltungsaufwand er- 
hdht werden konnte. Nichts desto trotz konnten der Umschlagbogen und der In- 
hattsbogen auch bei dem erfindungsgemaBen Verfahren durch ein Fadensiegel 
Oder durch Heften miteineuider verbunden werden, wenn sie auf den beiden Ania- 
geebenen passgenau abgelegt sind. Insbesondere bei einer Verbindung, die nicht 
beim Falzen selbst entsteht, ware es vorteilhaft, wenn die beiden Aniageebenen 
so verfahren werden, dass der Umschlagbogen und der Inhattsbogen zum Ver- 
binden einen mdglichst geringen Abstand aufweisen. 



GemaB dem erfindungsgemaBen Verfahren und bei Einsatz der erfindungsgema- 
Ben Vorrichtung konnten den beiden Aniageebenen Inhaltsbogen und Umschlag- 
bogen In einer GroBenordnung von maximal ca. 15000 bis 20000 pro Stunde zu- 
gefuhrt werden. Je hach Bauausfuhaing des Aniegers, der Falzmaschine, der je- 
weillgen Zufuhreinrichtung und der Falzelnrlchtung konnen die verschiedensten 
Geschwindigkeiten und Mengen reallslert werden. 

I 

ZweckmaBlgenvelse wird im Berelch der Falzelnrlchtung ubenwacht, ob Inhaltsbo- . 
gen und Umschlagbogen auf den Aniageebenen bereWlegen und genau positio- 
nlert sind. Die Ubenvachung.kann sich auch auf die Qualitat des Bogens bezie- 
hen. Damit kein Papierstau entsteht und immer wieder spfort Platz auf den Ania- 
geebenen fur die weiter zugefuhrten Bogen zur Verfugung steht, wereJen fehler- 
hafte Oder fehlerhaft positlpnierte Inhaltsbogen und Umschlagbogen, aus der 
Falzelnrlchtung ausgesondert und abgeleitet. 

i 

Zur genaueri Positlonlerung der Bogen konnten Anschlaga an den Aniageebenen 
vorgesehen sind. Die Oberwachungseinrichtungen konnten als Fotozellen vorlie- 
gen. Um fehlerhafte oder fehlerhaft positionierte Inhaltsbogen und Umschlagbo- 
gen aus der Falzelnrlchtung auszusondern und abzuleiten, konnte eine Sortiereln- 
richtung, bspw. in Form einer Weiche, vorgesehen sein. 

Der haufigste Anwendungsfall der Erfindung sieht vor, dass Jewells ein UmschlagT 
bogen und ein mehitach gefalzter Inhaltsbogen zur Broschure gefalzt werden. 
Theoretlsch konnten auch mehrere Bogen zugefuhrt werden, wobei dann MaB- 
nahmen zur Einhaltung der Passgenauigkeit und Positionsgenauigkeit ergriffen 
werden musseni 

Nach dem Falzvorgang wird die Broschure Insbesondere uber Walzen weggefuhrt 
und konnte dann auf qualitative Merkmale hin detektiert werden. Hierzu konnte 
eine . Gut-Schlecht-Erkennungseinrichtung vorgesehen sein, die die Broschure 
nach dem Verlassen der Falzeinrichtung oder auf qualitative ly/Jerkmale hin detek- 
tiert. Damit der n-fach gefalzte Inhaltsbogen, wobel n = 1 oder > 1 ist, geblattert 
werden kann, wird die Broschure nach dem Falzen einer Trimm- oder Schneide- 
einrichtung zugefuhrt und dort beschnitten. Auch im Zusammenhang mit der 



Trimm- Oder Schneidmaschine sind Qualitatsuberwachungsvorgange zweckma- 
Blg. 



9 
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Es gibt nun verschiedene Moglichkeiten. die Lehre der vorliegenden Erfindung in 
vorteilhafter Weise auszugestalten und weiterzubilden. Dazu ist einerseits auf die 
den Patentanspruchen 1 und 18 nacligeordneten Anspmche. andererseits auf die 
nachfolgende Eriauterting eines Ausfuhrungsbeispiels der Erfindung anhand der 
Zeichnung zu venweisen. In Verbindung mit der Eriautemng des angefuhrten 
Ausfuhrungsbeispiels der Erfindung werden auch im allgemeinen bevoizugte 
Ausgestaltungen und Weiterbildungen der Lehre eriSutert. In der Zeichnung zeigt 



• , • , • 

die einzige Rg. in rein schematischer Darstellung die erflndungs- 

Vorrichtuhg. 



Aus der einzigen Fig. Ergibt sich eine Vorrichtung zur Herstelfung einer Broschure 

1 . mit zwei Bogenzufuhmngen 2, mit einer Verbindungselnrichtung 3 ^um Verbin- 

den eines Umschlagbogens 4 mit einem Inhaltsbogen 5 und mit einer Falzein- 
richtung 6. 

* * 

ErfindungsgemaS sInd zwei uberelnandergeordnete Aniageebenen 7. 8 fur die 
Bogen 4, 5 innerhalb des Berelchs der Falzelnrichtung 6 vorgesehen. Die Aniage- 
ebenen 7, 8 werden hier tiber zwei beabstandete Forderbander realisiert. auf de- 
nen die Seiten der Bogen 4, 5 aufliegen. so dass die zentrale FlSche der Bogen 4, 
5, wo auch gefalzt werden soil, frei bleibt. 

Die obere Aniageebene 7 fur d6n Inhaltsbogen 5 wirkt mit einer Falzmaschine 9 
zusammen und wird von dieser direkt sukzessive mit einem Inhaltsbogen 5 belle- 
fert. Die untere Aniageebene 8 fur den Umschlagbogen 4 wirkt mit einem Anieger 
.10 zusammen und wird von diesem direkt sukzessive mit einem Umschlagbogen 
4 beliefert. Der Anieger 10 fur den Umschlagbogen 4 und die Falzmaschine 9 fur 
den Inhaltsbogen 5 sind entgegengesetzt an den Aniageebenen 7. 8 angeordnet. 



so dass der Umschiagbogen 4 und der Inhaltsbogen 5 gieichzeitig in entgegenge- 
setzten Richtungen A. B antransportiert warden. Die Forderbander der beiden 
Anlageebenen 7, 8 liaben dieselbe Forderrichtung A, B. Cirka 15000 bis 20000 
Inhaltsbogen 5 und Umschiagbogen 4 werden pro Stunde zu deh beiden Anlage- 
ebenen 7, 8 bzw. bis zu deren Anschlagen 11,12 gefuhrt. 

Im vortiegenden. AusfOhrungsbeisptel nimmt die Vorrichtung nicht viel Platz ein, da 
die Falzmaschine 9 fur den inhaltsbogen 5 und der Anieger 10 fur den Umschlag- 
bogen 4 mobile Einrichtungen sind, die direlct an die beiden Anlageebenen 7, 8 
herangefahren werden. 

Bevor der Umschiagbogen 4 in der Aniageebene 8 abgelegt wird, wird er mit Leim 
aus der Verbindungseinrichtung 3 versehen. Uber eine Leimausgabeeinrichtung 
13 wird der Leim dort auf den Umschiagbogen 4 aufgebracht, wo der gefatzte und 
verklebte Rucken der Broschure 1 entstehen soli. 

r ' 

m m 

m 

« 

Der Inhaltsbogen 5 und der mit Leim praparierte Umschiagbogen 5 werden bis zu 
den Anschlagen 11, 1 2 der jeweiligen Anschlagebenen 7, 8 gefordert. Nicht dar- 
gestellte Uberwachungseinrichtungen detektieren, ob Inhaltsbogen 5 und Um- 
schiagbogen 4 auf den Anlageebenen 7, 8 positionsgenau bereitliegen und ver- 
anlassen, dass eine nicht dargestellte Sortiereinrichtung fehlerhafte Oder fehier* 
haft positionierte Inhaltsbogen 5 und Umschiagbogen 6 aus dem Bereich der 
Falzeinrichtung 6 aussondert und ableitet. Sobald Fehler ausgeschlossen sind/ 
findet der Falz- und Verbindungsvorgang statt, indem die Falzeinrichtung 6 in 
Richtung C bewegt wird,. so dass die Bogen 4, 5 gieichzeitig zusarhmengekiebt 

und gefal^ werden. Zwei Walzen 14 und 15 erfassen die Broschure 1 und trans- 

« 

portieren sie in Richtung C zu einem Transportband 16. In dleser Zeit bewegt sich 
die Falzeinrichtung 6 wieder in Richtung D in Ausgangsposition, neue Bogen 4, 5 
werden zugefuhrt, sobald die Anlageebenen 7i Sfrei sind. 

Im Bereich zwischen den Walzen 14, 15 und dem Transportband 16 ist eine nicht 
dargestellte Gut-Schlecht-Erkennungseinrichtung vorgesehen, die die Broschure 1 
auf qualitative Mericmale hin detektiert. im vortiegenden Ausfuhmngsbeispiel tian- 



deit es sich bei deiri Inhaltsbogen 5 um einen dreifach gefalzten Bogen. in hier 
freigewghtter Forderrichtung B' wird die qualitativ gute Broschure 1 nunmehr zu 
einer Schneideinrichtung 17 transportiert, wo sie in einen blatterbaren Zustand 
gebracht wird. 

Hinsichtlich weitere'r, in der einzigen Figur niclit gezeigter Merkmale wird auf den 

allgemeinen Teil der Beschreibung verwiesen. 

I * 

• * 

» 

AbschlieBend sei darauf hingewiesen, dass die erfindungsgemaSe Lehre nicht auf 
das voranstehend erorterte Ausfuhrungsbeispiel eingeschrankt ist. 
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Patentanspriiche 

1 . Verfahren zur Herstellung einer Broschure (1), wobei mindestens ein In-, 
haltsbogen (5) und eIn Umschlagbogen (4) miteinander verbunden und gefalzt 
warden, 

■ ^ 

dadurchgekennzeichnet, 

dass der Inhaitsbogen (5) und der Umschlagbogen (4) vor dem Falzen In separa- 
ten ubereinanderliegenden Aniageebenen (7. 8) abgelegt werden. 

* 4 

A i 

2. Verfahren nach Anspmch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass der Umschlag- 
bogen (4) auf der unteren Aniageebene (8) und der Inhaitsbogen (5) auf der obe- 
ren Aniageebene (7) abgelegt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2; dadurch gekennzeichnet, dass der in- 
haltebogen (5) direkt aus einem Anieger zur Aniageebene (7) gelangt. . 

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der In- 
haitsbogen (5) n-fach gefalzt direkt aus einer Falzmaschlne (9) zur Aniageebene 
(7) gelangt. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet. 
dass der Umschlagbogen (4) direkt aus einem Anieger (1 0) zur Aniageebene (8) 
gelangt. • 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, 
dass die beiden Aniageebenen (7, 8) aus entgegengesetzten Richtungen (A, B) 
mit dem Umschlagbogen (4) einerseits und dem Inhaitsbogen (5) andererseits 
gleichzeitig beliefert werden. / 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 3 bis 6, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Falzmaschine (S) bzw. der Anieger fiir den Inhaitsbogen (5) und der An- 
ieger (10) fiir den Umschlagbogen (4) mobile Einrichtungen sind, die direkt an die 
beiden Aniageebenen (7, 8) herangefahren werden. 



8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekennzelchnet, 
dass die beiden Aniageebenen (7, 8), die Falzelnrichtung (6) und die Verbin- ' 
dungseinrichtung (3) mobile Einrichtungen sind. die direkt an die Falzmaschine (9) 
bzw. den Aniegeir fur den Inhaltsbogen (5) und den Anieger (10) fur den Um- 
schlagbogen (4) herangefahren werden. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Umschiagbogen (4) mit einem Verbindungsmittel, insbesondere einer 

er in der Aniageebene (8) abgeiegt wird. 

■ 

1 0. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9, dadurch gel<ennzelchnet,. 
dass der Umschiagbogen und der Inhaltsbogen durch ein Fadensiegel oder durch 
Heften dann mitemander verbunden werden, wenn sie auf den beiden Aniage- 
ebenen passgenau abgeiegt sind. 

1 1 . Verfahren nach Anspmch 1 0, dadurch gekennzeichnet, dass die beiden 
Aniageebenen so verfahren werden, dass der Umschiagbogen und. der Inhaltsbo- 
gen zum Verbinden einen mogllchst geringen Abstand aufweisen. 

1 2. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 1 1 , dadurch gekennzeichnet, 
dass maximal ca. 15000 bis 20000 Inhaltsbogen (5) und Umschiagbogen (4) pro 
Stunde zu den beiden Aniageebenen (7, 8) zugefuhrt werden. 

1 3. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 1 2, dadurch gekennzeichnet, 
dass im Berelch der Falzeinrichtung (6) Cibenwacht wird, ob Inhaltsbogen (5) und 
Umschiagbogen (4) auf den Aniageebenen (7. 8) bereitliegen und / oder posiU- 
onsgenau bereitliegen und / oder qualitative Mangel aufweisen. 

14. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, 
dass fehlerhafte und / oder fehlerhaft positionierte Inhaltsbogen (5) und Um- 
schiagbogen (4) aus der Falzeinrichtung (6) ausgesondert und abgeleitet werden. 
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1 6. Verfahren nach einem der Anspruche, 1 bis 1 4, dadurch gekennzelchnet. 
dass jewells ein Umschlagbogen (4) und ein Inhaltsbogen (5) zur Broschure (1) 
geMizt warden. 

16. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 15, dadurch gel<ennzeichnet, 

dass die Broschure (1) nach dem Falzen auf qualitative Merkmale hin detelctiert 
wird. 

* 

9 

1 7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 1 6. dadurch gekennzeichnet, 
dass die BroschOre (1) nach dem Falzen einer Trimm- Oder Schneideeinrichtung 
(17) zugefuhrt und.dort beschnitten wird. 

1 8. Von-lcmung zur Herstellung eIner Broschure (1 ). insbesondere zur Durch- 

fuhrung des Verfahrens nach einem der AnsprQche 1 bis 17. mit zumindest einer 

Bogenzufuhrung (2), mit einer Verbindungselnrichtung (3) zum Verbinden eines 

Umschlagbogens (4) mit zumindest einem Inhaltsbogen (5) und mit einer Falzein- 
richtung (6) 

dadurch gekennzeichnet. 

dass zwei Qbereinandergeordnete Aniageebenen (7. 8) fur die Bogen (4, 5) inner- 
halb des Bereichs der Falzeinrichtung (6) vprgesehen sindi 

» 

1 9. Vorrichtung nach Anspruch 1 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Anlage- 
ebene (7) fur den Inhaltsbogen (5) mit einer Falzmaschine (9) oder mit einem An- 
leger zusammenwirkt uhd von dort direkt sukzessive mit einem Inhaltsbogen (5) 
belieferbar ist. 

20. Vorrichtung nach Anspruch 1 8 oder 1 9, dadurch gekennzeichnet. die Anla- 
geebene (8) fur den Umschlagbogen (4) mit einem Anieger (10) zusammenwirkt 
und von dort direkt sukzessive mit einem Umschlagbogen (4) belieferbar ist. 

21 . Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 8 bis 20. dadurch gekennzeichnet, 

dass die Falzmaschine (9) bzw. der Anieger fOr den Inhaltsbogen (5) an der zur 

Falzeinrichtung (6) benachbarten, insbesondere oberen, Aniageebene (7) ange- 
ordnet ist. 
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22. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 8 bis 21 . dadurch gekennzeichnet, 
dass der Anieger (10) fur.den Umschlagbogen (4) an der zur Aniageebene (7) 
■beabstsundeten, insbesondere unteren, Aniageebene (8) angeordnet ist. 

- 

23. Vorrichtung nach einem der Anspruche 18 bis 22. dadurch gel<ennzeichnet, 
dass der Anieger (1 0) fur den Umschlagbogen (4) und die Falzmaschine (9) bzw. 
der Anieger fur den Inhaltsbogen (5) entgegengesetzt an den Aniageebenen (7, 8) 
angeordnet sind, so dass der Umschlagbogen (4) und der Inhaltsbogen (5) gleich- 
zeitig in entgegengesetzten Richtiingen (A, B) antransportierbar sihd. 

• * 

24. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 8 bis 23, dadurch gekennzeichnet, 
dass Anschlage (1 1 , 1 2) an den Aniageebenen (7, 8) vorgesehen ist. 

25. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 8 bis 24, dadurch gekennzeichnet, 
dass im Berelch der Falzelnrichtung (6) Uberwachungselnrichtungen vorgesehen 
sind, die detektieren, ob Inhaltsbogen (5) und Umschlagbogen (4) auf den Ania- 
geebenen (7, 8) bereitliegen und / oder positlonsgenau bereitliegen und / bder 
qualitative Mangel aufweisen. 

26. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 8 bis 26, dadurch gekennzeichnet, 
dass eine Sortiereinrichtung vorgesehen ist, die fehlerhafte oder fehlerhaft positi- 
onierte Inhaltsbogen (5) und Umschlagbogen (6) aus dem Berelch der Falzein- 

« 

richtung (6) aussondert und ableitet. 

27. Von-ichtung nach einem der Anspruche 1 8 bis 26, dadurch gekennzeichnet, 
dass eine Gut-Schlecht-Erkennungseinrichtung vorgesehen ist, die die BroschQre 
(1) nach dem Verlassen der Falzelnrichtung (6) auf qualitative Merkmale hin de- 
tektiert. 



zusammenfassung 

• . * 

* 

werden ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung einer Broschure (1 ) 
angegeben, vvobei uber Bogenzufuhmngen (2) mindestens ein Inhaltsbogen (5) 
und ein Umschlagbogen (4) miteinander verbunderi warden, wober einer Verbin-. 
dungseiniichtung (3) eine Rolle spielt und in einer Falzeinrichtung (6) gefalzt wer- 
den. Das Verfaiiren und die Vorrichtung sollen die Produktionszeit fiir die Bro- 
sdiiire verl^urzen. Dies wird dadurcli erreicht, dass der Inlialtsbogen (5) und der 
Umschilagbogen (4) vor dem Faizen in separaten ubereinanderiiegenden Aniage- 
ebenen (7, 8) abgelegt werden, welche innertialb des Bereiclis def Falzeinrichtung 
(6) vorgesehen sind. , 



(Hierzu einzige Fig.) 
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